Abstract (Basic) : DE 3127721 A 



Polymers are coated continuously with glass. Flat glass sheeting is 
passed at constant speed through a heater which raises it to its 
softening point but so that only a narrow strip fuses, this is drawn 
out into a thin film at a speed many times that of the sheeting 
movement. The film is drawn together with the polymer under tension and 
the two materials are bonded together under pressure and/or heat. The 
polymer used is e.g. acrylic (PMMA) or polycarbonate, opt. with 
polyvinylbutyral adhesive. 

The glass film imparts good optical properties and has uniform 
thickness, the final product has the scratch resistance of glass plus 
the mechanical strength of the polymer but a low wt. 
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@ »V«rfahr«n und Vorrichtung xur kontinularlichen Baachlchtung von Kunststoffen mit Gla.« 

Kunststoffe werden torttjnuierlich mft Glas beschfchtet, In 
dam ein Rachglas mit konstanter Gescnwindigkeit in einer 
Zone zurri Aufheizen auf Gfaserweichungstemperaturen 
gefOhrt wird. In dieser Zone wird ledigllch ein schmaler 
Slreifen des Rachglases in den lOssigen Zustand gebracht 
Das Rachglas wird aus dieser Zone zu einer Glasfolie 
ausgezogen. wobei die Abziehgeschwindigkeit ein Vieifaches 
der Geschwindigkeit zum NachfGhren des Rachglases 
betragt Die so gebildete Glasfolie wird unter Zugspannung 
mit dem zu beschichtenden Kunststoff zusammengefuhrt und 
unter Bnwirkung von Druck und/oder Warme, vorzugsweise 
unter Verwendung einer dazwfschengelegten SchmeizWebe- 
folie. mit dem Kunststoff verbunden. (31 27 721 ) 
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Patentanspruche 



^ sZfZZTl, aaLeI1Uhm Bes = hi °"»* von Kunst- 
clL 2 v ' dadUICh ^-enn,e1.hnP t , daB ein F1 ach- 

»1~ -It konstanter Geschwindigkeit m eine Randzons 2un 
Aufh^zen auf Sla^ichungstemperatur gefahrt „J ™ 

SSLT ? sctaaler streifen des 

das ^lli: "T 5ebraCht Ulrd ' «" d «- «o- 

kelt zu„ r^~: lnaigteU Vlel£ " CheS *°* <*~"wl„d g- 
GlasfoT HaC " Uhren «» «-b*— "etrSgt, und da„ die 
k1sLL« U ZU '^"»»»« «•» » beschichtenden 
Kunststoff zusa^geMhrt u„d unter Einwlrkung von Druck 
und/oder Warme- mlt dem Kunststoff verbunden lird. 

2 ' lL r T S ! MSPrUCh d »**ch - daO 

el ° P1 «*91« einer Dlcke von 1 - 3 mm mlt ei"„er c- 

„T: ina f V0 " 3 " 30 " m/ " ln in «*• ^-ngszone 
nachgefuhrt and mit einer Abziehgeschvindlgkeit von 
o,3 - 6 m/min zu einer Glasfolie »lt elner Dioke von 

* ~ 60 /«ni ge2ogen wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, daduroh n * 

daQ ZU m w-rh^,? * Qadurch qg kennzeichnpj- r 

aao zum Verbinden des Kunststoffes mlt der n^^"< T 

vo™ gawelse transparenter Weber ^tZ t T t l 

4 ' nrs^LT An3pruch 3 - a ° du " h — - — M 

^ 20 /um, vorzugsweise auf der Basic „„„ n , , 

ral, vervendet W ird. °" Pol r vin ^ty- 

5. Verfahren nach Anspruch 3 Oder 4. dad,,™*, v 
der Kleber auf die Klebetemperatur erhitzt wir d. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 h,- c ^ * , 

- - zu JLJ^^££*~ 
Polycarbonat oder Pol ym ethyl me thacrylat besteht. 

7. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 h< c c ' * * 

KunststoffoXien zu al.,foi , d »W"chen liegenden 

bunden werd en » 1 "*"«-»«rta» Kunststoffen «r- 

dxe Ku„ st st 0 f f0 u e „ gXelchzeitig Klebefolien dar^ellen. . 
10. Vorrichtung 2ur Durchflihrung a.s Vsrf„h™ 

roiie (9) uber Gummiwalzen (2 71 ~ 

r*arr£x i ~ ' mit ^enauer Drehzahl- 

regelung erfolgt. A 



• • • • • 



3127721 



Vorrichtung nach Anspruch 10 r? ac * „ 
Hei Z20 ne (5) dle rn I * ' ^ Ansc hlufl an die 

(5) <Jie Glasfolie iter Rollen no 1^ • 
temperaturbestandigen Beschichtung in ^ "i T ***** 
tung mit den. Kunststoff rm „ horizontaler Rich- 

Entfernung d er Qber^ H T 2usa ™*^hrbar l.t und 2U r 
flehn.^ • ilberstehenden Kanten der Glasfolie (9) 
Schneideexnrichtungen (14) vorgesehen sind " 
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Verfahren und Vorrichtung zur kontinuier- 
lichen Beschichtung von Kunststoffen rait 
Glas 



Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen 
Beschxchtung von Kunststoffen rait Glas und eine Vorrichtung 
«ur Durchfuhrung dieses Verfahrens. Das erf indungsgemaBe 
verfahren ist insbesondere zur Herstellung von Scheiben fur 
Verkehrsfahrzeuge, Gebaude, Schaufenster, als Verkleidungen 
und Kacheln far architektonische Zwecke sowie zur Herstel- 
lung von glasfolienverstarkten Kunststoffen geeignet. 

Kratzfest beschichtete Kunststoffe auf der Basis von Poly- 
carbonaten und Polymethylmethacrylaten besitzen als bruch- 
heramende Sichtscheiben in Transport- . und Indus triefahrzeugen 
als Schutzverglasungen und dgl. eine besondere Bedeutung. 
Die Beschxchtung 1st i m allgeraeinen 5 - 10 .ura dick und be- 
steht aus harten Polys iloxanen, damit dem Kunststoff beim 
standxgen Reinigen eine gentigende Kratzf estigkeit verliehen 
werden kann. Aber auch mit harten Polysiloxanen beschichteten 



Sxchtscheiben, z.B. fur Transportf ahrzeuge widerstehen den 
ubUchen oft sehr harten automatisierten Reinigungsmethoden 
auf die Dauer nicht. Bs besteht daher ein Bedarf an beschich- 
teten Kunststoffscheiben, deren Kratzf estigkeit diejenige 
der Glaser aufweist, da diese mehr als die zehnfache Lebens- 
dauer der bisher bekannten Kunststoffbeschichtungen besitzen. 
Die Beschichtung sollte ferner sehr gut haften, gute optische 
Qualitaten aufweisen und sich auch bei langem Gebrauch nicht 
verfarben. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, Glasfolien 
mit guten optischen Eigenschaf ten und gleichraafiiger Dicke 
in wirtschaftlicher Weise kontinuierlich herzustellen und 
diese direkt i* Anschlufl an ihre Herstellung auf den Kunst- 
stoff aufzubringen. Das resultierende Produkt sollte dann- 
die Kratzfestigkeit von Glas und die hohe Bruchfestigkeit • 
von Kunststoffen zusammen mit dessen wesentlich geringerem 
Gewicht ' ver e inen . 

Es ist bekannt, Glasfolien bis herab zu etwa 1 urn Starke 
durchBlasen herzustellen. Die entstehenden Gebilde weisen 
jedoch neben einer unregelmaB igen Dicke auch keine ebene 
Oberflache auf; diese ist vielmehr zylindrisch Oder spharisch 
gekrummt. Zu dem krurapeln diese Gebilde und zer knitter n zu 
unbrauchbaren Folien, wenn der Innendruck nach dem Blasvor- 
gang wieder ruckgSngig geraacht wird. Eine wesentliche Aufgabe 
der vorliegenden Erfindung liegt daher auch darin, ein Verfah- 
ren zu entwickeln, das es gestattet, kontinuierlich in groBen 
Mengen ebene Folien aus Glas: herzustellen und diese solange 
unter Zugspannung zu halten, bis sie fest auf der darait zu 
beschichtenten Kunststoff oberflache auf gebracht s ind . 

Es hat sich nun gezeigt, dafl sich diese Aufgabe mit einem 
Ver€ahren ISsen laBt, bei dem ein Flachglas mit konstanter Ge- 
schwindigkeit in eine Zone zum Aufheizen auf die Glaserwei- 
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chungstemperatur gefUhrt wird, in welcher nur ein schmaler 
Strexfen des Flachglases in den flieBfahigen Zustand ge _ 
bracht wird and ausdieser Zone das Fl ac hgl as zu einer Glas- 
folie ausgezogen wird, wobei die Abziehgeschwindigkeit ein 
Vielfaches der Geschwindigkeit zum Nachftihren des Flachglases 
betragt, und wenn die Glasfolie unter Zugspannung mit dem 
2u beschichtenden Kunststoff zusammengefuhrt und unter Ein- 
wirkung von Druck und/oder Warme mit dem Kunststoff verbunden 
wird. vorteilhafte Weiterbildungen dieses Verfahrens sind 
in den Unteranspriichen 2 bis 9 erlSutert, wShrend die An- 
spruche 10 und 11 eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses 
Verfahrens betreffen. 

ErfindungsgemaB wurde f estgestellt, daB sich durch kontinuier- 
lxches Einfiihren von normalem Flachglas einer Starke von etwa 
1 - 3 mm iiber eine Vorwarmzone in eine schmale Heizzone, in 
welcher ein moglichst schmaler Streifen von weniger als 30 mm 
Brexte in den flieBfahigen Zustand gebracht wird, und durch 
kontinuieriiches Abziehen von Glasfolien aus dieser Heizzone 
ein optisch einwandfreies Folienband erzeugen last. Diese Fo- 
lxe kann bis zu ihrem festen Aufbringen auf der Kunststoff- ' 
oberflache so unter Zugspannung gehalten werden, daB keine 
die optischen Qualitaten beeintrSchtigenden Runzeln, Knicke " 
und Dopplungen entstehen. 

Vorzugsweise wird diese Glasfolie unter. Verwendung eines Kle- 
bers mit der Kunststof foberf lache verbunden. Fur diesen Zweck 
1st msbesondere eine Schmelzklebefolie auf der Basis von 
Polyvinylbutyral geeignet. Hierzu wird das Glasfolienband 
mit dem Schmelzkleberband durch eine Heizzone gefiihrt und im 
AnschluB daran Uber mit Silikongummi beschichtete Walzen auf 
die Kunststoff oberflache angedrUckt. 

Die Grundvoraussetzung des erf indungsgemaBen Verfahrens 1st 
eine genaue Regelung der Nachfiihrgeschwindigkeit des Flach- 
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glases in die schmale Heizzone zur Erweichung und eine exakte 
Regelung der Abzugsgeschwindigkeit des Glasfolienbandes, die 
mit der Nachfiihrgeschwindigkeit abgestiramt sein mufl. Vorzugs- 
weise betragt die NachfUhrungsgeschwindigkeit des Flachglases 
ca. 3 - 30 mm/min und die Abzugsgeschwindigkeit ca. 0,3 - fim/min. 
Dabei werden Glasfolien mit einer Dicke zwischen 2-60 um 
gebildet. Unterhalb von 2 /U m weisen die Glasfolien keinen 
ausreichenden Wlderstand gegenuber dem Abzugsmechanismus mehr 
auf. Glasfolienstarken iiber etwa ca. 60 .um sind wegen der 
mit dieser Dicke zusammenhangenden SprSdigkeit des Glases nicht 
geeignet. 

Die Breite des Flachglasbandes., welches kontinuierlich durch 
die He iz zone geffihrt wird, kann etwa 1 m betragen. 

Nach dem erf indungsgemaflen Verfahren lassen sich auch Kunst- 
stoffscheiben beidseitig beschichten. Zu diesem Zwecke kann 
das einseitig beschichtete Band gewendet und nochmals durch 
die Anlage geschickt werden. 

Ferner kSnnen nach dem erf indungsgemSSen Verfahren abwechseln- 
de Lagen von Glasfolien und Kunststoff schichten auf eine 
Kunststoffscheibe aufgebracht werden, so daB glasfolienver- 
starkte Kunststoffe hoher mechanischer Festigkeit erhalten 
werden kSnnen. Bei solchen verstarkten Kunststof fe"n ent- 
spricht die auf den Querschnitt bezogene Zugfestigkeit von 
Glasfolien etwa der jenigen von Glasf asern gleicher Dicke. -Der 
Vorteil derartiger, glasfolienverstSrkter Kunststoffe be-, 
steht darin, daB die hohe Festigkeit .in alien Richtungen der 
Ebene der Glasfolie vorliegt. Zu dem kfinnen gute optische 
Eigenschaften beibehalten werden,. so dafl dieses Material fur 
bruchfeste Scheiben genutzt werden kann. 

Die erfindungsgemafle Vorrichtung wird anhand beiliegender 
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen in schema t is cher 
Vereinfachung 



Figur 1 



eine Anlage zur kontinuierlichen Herstellung 
und anschlieBendem Aufbringen von Glasfolie 
auf Kunststoffe und 



. Figur 2 die Darstellung des Glasflusses. 

Aus Figur 1 geht hervor, dafl ein Flachglas 1 mit Hilfe von 
angegetriebenen Gummiwalzen, deren Drehzahl genau einstell- 
bar ist, in vertikaler Richtung.in eine Heizstrecke 3 ge- 
fiihrt wird. In dieser Heizstrecke ist eine Heizung 4 zum 
Vorheizen der Glasscheibe und anschlieflend daran eine Vor- 
richtung 5 zum Aufheizen auf die Erweichungs temper atur des 
Glases vorgesehen. Die Erweichungs zone 6 des Glases ist so 
dimensioniert, dafl das Flachglas nur in einer Breite von ca. 
30 mm in den f lieflf Shigen Zustand gebracht wird.' Die Abzieh- 
geschwindigkeit aus dieser Erweichungs zone 6 wird durch Ab- 
zugswalzen 7 aus Gummi bewirkt, welche ebenfalls mit genauer 
Drehzahlregelung angetrieben werden. Anschlieflend an die Er- 
weichungszone 6 ist ferner eine K\ihlstrecke 8 mit wasserge- 
kiihlten Kupferplatten vorgesehen. Nach dem Verlassen der 
Heizzone wird die so ausgezogene Glasfolie 9 iiber Walze 10 
in eine vertikale Richtung gebracht und durch Zwischenfttgen 
eines Klebebandes 11 mittels Walzen 12 m i t 
dem Kunsts toff band 13 verbunden. Anschlieflend konnen ferner 
Randbeschneider 14 vorgesehen sein, durch welche die uber- 
stehenden Kanten der Glasfolie entfernt werden. 

Aus Figur 2 wird deutlich, dafl sich das Glasband 1 nach dem 
Abziehen aus der Erweichungs zone 6 in der Breite etwas zu- 
sammenzieht, so dafl die resultierende Glasfolie 9 eine Rand- 
zone 15 mit einer grofleren Dicke besitzt. Es werden daher 
in der Breite Qberstehende Glasfolien auf den Kunststoff auf- 
gebracht und die verdicktenRandzonen im Anschlufl daran durch 
den Randbeschneider 14 entfernt. Nach einem Ausfiihrungsbei- 
spiel des erfindungsgemaflen Verfahrens wird ein Flachglas von 
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2 mm Dicke mit einer Nachf iihrgeschwindigkeit von etwa 5 mm/min 
in die Heizzone eingefuhrt. Bei einer Abzugsgeschwindigkeit 
von 2 m/min betragt die Dicke der Glasfolie 5 urn. Das Ver- 
haltnis Abzugsgeschwindigkeit zu NachfUhrgeschwindigkeit ist 
in diesera Beispiel 400. 
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FIGUR 2 
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